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(57) Abstract: The invention relates to a pressure welding method and a pressure welding machine (1) which is provided with a 
frame (10), two welding heads (13, 14), mobile along a feed axis (41), and two adjusting units (17, 18) comprising feed drives (23) 
for the welding heads (13, 14). The two adjusting units (17, 18) are mounted so as to be axially movable (41) on the frame (10) 
and are interlinked with an adjusting drive (25) by means of a common adjusting element (26) and supported in a closed system of 
forces while receiving the pressure welding forces, thereby relieving the frame (10). The adjusting element (26) is configured as a 
continuous spindle (27) having two self-locking threads (28, 29) that run in opposite directions. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein PressschweiBverfahren und eine Pressschweissmaschine (1), die mit einem 
Gestell (10), zwei langs einer Vorschubachse (41) beweglichen SchweiBkopfen (13, 14) und zwei Stelleinheiten (17, 18) mit Vor- 
schubantrieben (23) fur die SchweiBkopfe (13, 14) ausgeriistet ist. Die beiden Stelleinheiten (17, 18) sind axial beweglich (41) am 
Grestell (10) gelagert und sind untereinander mittels eines gemeinsamen Stellelements (26) mit einem Stellantrieb (25) verbunden und 
unter Aufnahme der PressschweiBkrafte in einem geschlossenen Kraftesystem abgestiitzt, wobei das Gestell (10) entlastet wird. Das 
Stellelement (26) ist als durchgehende Spindel (27) mit zwei gegenlaufigen und selbsthemmenden Gewinden (28, 29) ausgebildet. 



wo 2006/002820 A2 



SM, SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, 
VN, YU, ZA, ZM, ZW. 

(84) Bestimmungsstaaten C^ow^/f nic/zf anders angegeben, fur 
jede verfUgbare regionale Schutzrechtsart)i ARIPO (BW, 
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG, 
ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, 
TJ, TM), europaisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, 
EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, MC, NL, 
PL, PT, RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BE, BJ, CF, CG, CI, 
CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). 




Erklarung gemal3 Regel 4.17: 

— Erftndererkldrung ( Regel 4.17 Zijfer iv) nurfiir US 
Veroffentlich t : 

— ohne intemationalen Recherchenbericht und emeut zu ver- 
dffentlichen nach Erhalt des Berichts 

Zur Erklarung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kiirz.ungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") am Anfang jeder reguldren Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



wo 2006/002820 PCT/EP2005/006766 

- .1 - 

BESCHREIBUNG 
Press schweiBmaschine und Pressschweiiiverf ahren 



Die Erfindung betrifft eine Pressschweilimaschine und ein 
Pressschweiiiverf ahren mit den Merkmalen im Oberbegriff des 
Hauptanspruchs . 

10 Eine solche Pressschweilimaschine ist in Form einer 

Doppelkopf-ReibschweiJimaschine aus der EP 0 245 239 Bl 
bekannt. Sie besteht aus einem Gestell mit einem 
Maschinenbett ^ an dem zwei ReibschweiJikopf e langs einer 
gemeinsamen Vorschubachse gegenlaufig beweglich gelagert 

15 sind. Sie warden von zwei Stelleinheiten mit 

Vorschubantrieben langs der Vorschubachse bewegt. Die 
Stelleinheiten sind verstellbar am Maschinengestell 
gelagert und werden in der gewiinschten Position am 
Maschinenbett durch hydraulisch betatigte Reibbremsen 

20 einzeln fixiert. Mit* der Doppelkopf-Reibschweifimaschine 
wird ein zentrales Werkst^ick beidseitig mit weiteren 
Werkstiicken durch ReibschweiJien verbunden. Die 
Spindeldrehungen der beiden Reibschweilik5pf e werden durch 
eine gemeinsamQ mit Motor und Bremse versehene 

25 Vorgelegewelle synchronisiert . Aus unterschiedlichen 

Werkstticklangen ergeben sich unterschiedliche Weglangen 
fiir Reibvorschub und Stauchhub, die durch unterschiedliche 
Ausf ahrlangen der Vorschubantriebe erzeugt werden. Um die 
mehrere 'Tonnen groJien Stauchkrafte beim ReibschweiBen 

30 aufnehmen zu konnen^ hat die Pressschweilimaschine ein 

massives Gestell und Maschinenbett. Dies bedeutet einen 
hohen Bauaufwand, wobei unerwiinschte Verformungen trotzdem 
nicht vollstandig aufgenommen werden konnen. Andererseits 
wird durch die grolie Gestellkonstruktion die 

35 Zuganglichkeit der Arbeitsstelle eingeschrankt , 
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Die EP 0 059 544 Al zeigt eine andere Reibschweiiimaschine 
mit ebenfalls liber eine Vorgelegewelle synchronisierten 
Spindeln. Dir Stelleinheiten sind hierbei starr und 
unbeweglich am Maschinenbett fixiert. 

5 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung^. eine bessere 
PressschweiBmaschine nebst PressschweiBverf ahren 
auf zuzeigen. 

10 Die Erfindung lost diese Aufgabe mit den Merkmalen im 
Verfahrens- und Vorrichtungshauptanspruch. 

Die beanspruchte Pressschweilimaschine hat den Vorteil 
eines wesentlich verringerten Bauauf wands wobei zugleich 

15 ein grofierer Arbeitsb'ereich und eine bessere 

Zuganglichkeit der Arbeitsstelle erreicht werden-. Die beim 
Stauchen auftretenden Krafte werden in einem geschlossenen 
Kraftesystem iiber das Stellelement auf genoimnen, was die 
Gestellkonstruktion entlastet. Zugleich kann iiber das 

20 Stellelement eine beidseitige Verstellung der 

Stelleinheiten mit den Vorschubantrieben entlang einer 
vorzugsweise. gemeinsamen und durchgehenden Fahrungsebene 
erreicht werden. Diese Verstellung kann zudem "symmetrisch 
sein. Besondere Vorteile bietet hierbei die Ausgestaltung 

25 des Stellelements als durchgehende Spindel mit zwei 
gegenlauf igen Gewinden, die iiber entspi;echende 
Mutteraufnahmen mit den Stelleinheiten verbunden ist. 
Giinstig ist hierbei ein selbsthemmendes Bewegungsgewinde, 
welches die hohen Stauchkr^fte aufnehmen und abstiitzen 

30 kann. 

Fiir das zentrale Werkstiick ist eine vorzugsweise ebeiifalls 
verfahrbare zentrale Spannvorrichtung vorhanden^, die mit 
zwei Werkstiickhaltern ausgeriistet ist, welche iiber 
35 Schlittensteller oder Verbindungsstangen mit den jeweils 
zugeordneten Stelleinheiten verbunden sind. Hierdurch 
lassen sich die zentrale Spannvorrichtung und die 
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Stelleinheiten gleichzeitig und synchron positionieren. 
Eine federnde Verbindung zwischen Schlittenstellern und 
Werkstiickhaltern ermoglichen beim Stauchhub eine 
Ausweichbewegung der Werksttickhalter zur Aufnahme der 
5 Stauchverformung des zentralen Werkstiicks. 

Die beanspruchte Pressschweiiimaschine verftigt auBerdem 
liber eine Messeinrichtung^ die es erm5glicht^ beim 
PressschweiBen die echten Vorschube und die reinen 

10 Werkstiickverkurzungen ohne die beim Stauchen auf tretenden 
elastischen Verformungen des zentralen Werkstucks zu 
messen. Hierdurch ist es moglich^ die beim einen 
Pressschweiliprozess fur bestimmte Werkstucke und 
Werkstlicklangen ermittelten Prozessparameter auch auf 

15 andere gleichartige Werkstucke mit anderen Langen zu 

ubertragen. Dies war bisher nicht moglich, weil in den 
Weg-Messwerten stets die elastische Verformung des 
zentralen Werkstucks enthalten war^ die sich bei einer ' 
Veranderung der Werkstucklangen ebenfalls anderte und 

20 somit in die Prozessparameter einfloss. Fiir die 

beanspruchte Messeinrichtung ist es gunstig, einen MaBstab 
und einen zugehorigen Messkopf relativ beweglich 
zueinander am Werkstiickhalter und am zugeordneten 
SchweilSkopf anzuordnen, so dass genau deren Bewegung 

25 gemessen wird. Die elastische Verformung des zentralen 

Werkstucks wird uber die federnd nachgiebige Beweglichkeit 
der Werkstiickspanner eliminiert. 

Die beanspruchte PressschweiBmaschine kann mit beliebigen 
30 Pressschweifiverf ahren arbeiten. Dies kann z.B. das 

Reibschweifien oder das SchweiBen mit einem magnetisch oder 
anderweitig bewegten Lichtbogen sein. Die miteinander 
verschweiBten Werkstucke konnen rotationssymmetrisch sein, 
was allerdings keine zwingende Vorausset zung ist. 



35 
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In den Unteranspruchen sind weitere vorteilhafte 
Ausgestaltungen der Erfindung angegeben-. 



10 



15 



20 



25 



30 



35 
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Die Erfindung ist in den Zeichnungen beispielsweise und 
schematisch dargestellt. Im einzelnen zeigen: 



5 Figur 1: eine Pressschweilimaschine in geoffneter 

Ruhestellung in Seitenansicht^ 

Figur 2: die PressschweiBmaschine von Fig. 1 in 
Arbeitsposition und 

10 

Figur 3: eine vergr5Iierte Darstellung des Mittelbereichs 
der PressschweiJimaschine von Fig. 1. 



15 Figur 1 bis 3 zeigen eine Pressschweifimaschine (1) in 
schematischen Seitenansichten und in verschiedenen 
Betriebsstellungen, Die PressschweiBmaschine (1) dient zum 
SchweiBen von zwei, drei oder mehr Werkstucken (2^3,4);. 
wobei z.B. an einem zentralen Werkstiick (2) an beiden 

20 Enden ein oder mehrere auBere Werkstiicke (3^4) 

angeschweiUt werden. Die PressschweiJitechnik kann von 
beliebiger Art sein. Z.B. kann es sich urn das 
ReibschweiBen mit motorischem Direktantrieb oder 
Schwungmassenantrieb oder das SchweiBen mit einem 

25 magnetisch oder anderweitig bewegten Lichtbogen oder dgl . 
handeln. Die Werkstucke (2,3^4) sind entlang einer 
vorzugsweise gemeinsamen Vorschubachse oder Stauchachse 
(41) angeordnet und werden am Ende des 

PressschweiBvorganges durch einen Stauchhub aufeinander 
30 zubewegt und miteinander verbunden. 

Die PressschweiBmaschine (1) ist als sog. 
Doppelkopfmaschine ausgebildet. Sie besteht aus. einem 
Gestell (10) mit einem zentralen Spanner (5) fiir das 
35 zentrale Werkstiick (2), zwei beidseitig anschlieBenden 

beweglichen SchweiBkopf en (13,14) und zwei hier wiederum 
beidseitig anschlieBenden Stelleinheiten (17>18) mit 
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Vorschubantrieben (23) ftir die SchweiBkopfe (13,14). Die 
PressschweiBmaschine (1) weist ferner eine 
rechnergestiitzte, prograitimierbare Maschinen- und 
Prozesssteuerung auf (nicht dargestellt) . Der zentrale 

5 Spanner (5), die SchweiUkopf e (13,14) und die 

Stelleinheiten (17,18) sind allesamt tiber Fahrschlitten 
(8,9,15,16, 19,20) entlang der vorzugsweise gemeinsamen 
Vorschubachse oder Stauchachse (41) beweglich am Gestell 
(10) gelagert und dabei an einer vorzugsweise ebenfalls 

10 gemeinsamen Schlittenf tihrung (12) axial beweglich gelagert 
und gefiihrt. Die Lagerung und Fiihrung kann z.B. liber 
kippfeste Rollenlager oder dgl. geschehen. Die beiden 
auiJenliegenden Stelleinheiten (17,18) sind untereinander 
mittels eines gemeinsamen Stellelements (26) mit einem 

15 Stellantrieb (25) verbunden und abgestiitzt. 

Das Stellelement (26) ist vorzugsweise als durchgehende 
Spindel (27) mit zwei zumindest endseitig angeordneten und 
gegenlauf igen Gewinden (28,29) ausgebildet. Diese Gewinde 

20 (28,29) sind jeweils als Bewegungsgewinde, insbesondere 
als links- und rechtsgangige Schraubengewinde, 
ausgebildet. Hierbei kann es sich z.B. urn Trapezgewinde 
handeln. Die Gewinde (28,29) stehen mit Muttern (21,22) im 
Eingriff, die iiber Ausleger mit den Stelleinheiten (17,18) 

25 verbunden sind. Die Spindel (27) ist unterhalb der 
SchweiI5k5pf e (13,14) und der Stelleinheiten (17,18) 
angeordnet und ist in einem Maschinenbett (11) drehbar 
gelagert. Sie befindet sich zwischen den seitlich 
distanzierten Schienen der Schlittenf tihrung (12) und kann 

30 mit diesen auf gleicher Hohe oder knapp unter diesen 

angeordnet sein. Die Gewinde (28,29) und/oder die Spindel 
(27) konnen in beliebig geeigneter Weise bei Bedarf in 
Ruhestellung fixiert werden, z.B. durch Bremsen, eine 
Gewinde-Selbsthemmung oder dgl. 



35 
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Die beim PressschweiJien auf tretenden und von den 
Vorschubantrieben (23) ausgeiibten Stauchkraf te werden uber 
die Muttern (21,22) auf das Stellelement (26) bzw. die 
Spindel (27) iibertragen und abgestutzt. Hierdurch ergibt 

5 sich ein geschlossener Kraftschluss, der das Gestell (10) 

entlastet. Ober die Schlittenf uhrung (12) miissen lediglich 
etwaig auftretende Kippmomente auf genommen werden. Die 
Fahrschlitten (19,20) der Stelleinheiten (17,18) konnen 
auBerdem in den Betriebsstellungen durch 

10 Klemmeinrichtungen. Oder dgl. zusatzlich an der 

Schlittenf uhrung (12) bzw. an -dem Gestell (10) fixiert 
werden. 

Das Stellelement (26) kann alternativ in andere " geeignete 
15 Weise ausgebildet sein. Gleiches gilt fiir dessen 

Stellantrieb (25) . Im gezeigten Ausf iihrungsbeispiel ist er 
als Spindelantrieb ausgebildet und besteht aus einem zur 
exakten Positionierung genau steuerbaren Motor (30) , 
vorzugsweise' einem Elektromotor . Zwischen dem Motor (30) 
20 und der Spindel (27) kann ein Unterset zungsgetriebe 
geschaltet sein. 

Der zentrale Spanner (5) besteht aus zwei mit axialer 
Distanz angeordneten Werkstiickhaltern (6,7), die das 

25 zentrale Werkstiick (2) in der Nahe der Stirnenden mit 
geeigneten Spanneinrichtungen halten und' spannen. Die 
Werkstiickhalter (6,7) sind jeweils mit einem Fahrschlitten 
Oder Halterschlitten (8,9) ausgeriistet und k5nnen sich 
unabhangig von einander langs der Schlittenf uhrung (12) 

30 und der Stauchachse (41) bewegen. Die Werkstiickhalter 

(6,7) Oder ihre Halterschlitten (8,9) sind mit der jeweils 
zugeordneten Stelleinheit (17,18) uber einen 
stangenf prmigen Schlittensteller (31, 32) f ormschlussig 
verbunden. Der Schlittensteller (31,32) ist z.B. am 

35 Fahrschlitten (19,20) der Stelleinheit (17,18) starr 

befestigt und wird bei den Fahrbewegungen der Stelleinheit 
(17,18) mit bewegt. Am anderen Ende greifen die 
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Schlittensteller (31^32) uber ein oder mehrere Mitnehmer 
(33) f ormschlussig am zugeh5rigen Werkstiickhalter (6;. 7) 
Oder Halter schlitten (8,9) an. Hierbei erfolgt sine 
Mitnahme bei der Vorwarts- und RuckwSrtsf ahrt . 

5 

In Richtung zum Maschinenzentrum hin ist eine Feder (34) 
zwischen Mitnehmer (33) und WerkstQckhalter (6,7) und 
Halterschlitten (8,9) geschaltet. Sie bewirkt eine 
Aufnahme der Ausweichbewegungen der Werkstiickhalter (6,7) 

10 beim Stauchen. Bei den sehr hohen auftretenden 

Stauchkr^ften, die 20 Tonnen oder mehr betragen konnen, 
verformt sich das zentrale Werkstiick (2) unter Druck, 
wobei die Werkstiickhalter (6,7) sich gegen die 
riickstellende Kraft der Feder (34) bewegen und zum axialen 

15 Maschinenzentrum wandern. Nach Entlastung vom Stauchdruck 
oder der Stauchkraft erfolgt eine Rtickwartsbewegung in die 
Ausgangsstellung unter Entlastung der Feder (34) . 

Die SchweiBkopfe (13,14) sind entsprechend der gewahlten 
20 Schweifitechnik ausgebildet und mit Fahrschlitten (15,16) 
ausgerustet, Sie besitzen Spannf utter zur Aufnahme und 
Einspannung des linken und rechten Werkstiicks (3,4) . Fiir 
das ReibschweiBen k5nnen die SchweiJikopf e (13,14) einen 
Drehantrieb fur das Spannfutter aufweisen, wodurch das 
25 zugehorige Werkstiick (3,4) gegeniiber dem vorzugsweise 
still stehenden zentralen Werkstiick (2) zum Anreiben 
gedreht wird. Zum Schweilien mit einem magnetisch bewegten 
Lichtbogen ist an den SchweiJSkopf en (13,14) und/oder an 
der zentralen Spannvorrichtung (5) die hierfxir benotigte 
30 Lichtbogeneinheit mit einer Spule zur Lichtbogenablenkung 
etc. angeordnet. Bei Einsatz anderer 

Pressschweilitechniken, die eine Erwarmung der Grenzflachen 
der zu verschweifienden Werkstiicke (2,3,4)' auf andere Weise 
bewirken, sind die Schweiiikopf e (13,14) entsprechend 
35 anders ausgebildet. 
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Riickseitig werden die SchweiJ3k5pf e (13,14) vom 
Vorschubantrieb (23) der zugehorigen Stelleinheit (17,18) 
beauf schlagt . Der Vorschubantrieb (23) befindet sich 
vorzugsweise fluchtend mit den Werkstlicken (2,3,4) in der 

5 gemeinsamen Vorschubachse (41) oder ist ggf . parallel dazu 
mit geringem Abstand angeordnet. Der Vorschubantrieb (23) 
bewirkt die Zustellung des 2ugeh5rigen Schweilikopf s 
(13,14) aus der in Figur 1 gezeigten zuruckgezogenen 
Ruhestellung in die in Figur 2 dargestellte 

10 Arbeitsstellung. In der Arbeit sstellung kommen die 

Grenzflachen der benachbarten Werkstiicke (2,3,4) je nach 
Schweifiprozess in Beruhrungskontakt oder werden in einem 
bestimmten Abstand zueinander positioniert . Je nach 
Schweiiiprozess werden sie in dieser Position eine Zeitlang 

15 gehalten oder weiterbewegt . 

Beim Reibschweifien erfolgt ein zum Maschinenzentrum 
gerichteter Reibvorschub • Beim Schweifien mit magnet isch 
Oder anderweitig bewegtem Lichtbogen bleiben die 

20 SchweiBk5pfe (13,14) in der Zustellposition zunachst 
stehen. Mittels der vorzugsweise axial fluchtenden- 
Vorschubantriebe (23) wird zum Ende des 
Pressschweiliprozesses auBerdem der erf orderliche 
gegeneinander gerichtete Stauchhub mit den benotigten 

25 Stauchkraften oder Stauchdriicken aufgebracht. Nach 
Beendigung des PressschweiUprozesses fahren die 
Vorschubantriebe (23) die SchweiBkopf e (13,14) wieder in 
die Ausgangsstellung gem^B Figur 1 zuriick. In dieser 
Ausgangsstellung ist ein^ Entladen und Beladen der 

30 Press schweilimaschine 1 mit den Werkstlicken (2,3,4) 
moglich. 

Die Vorschubantriebe (23) sind vorzugsweise gleichartig 
ausgebildet. Sie konnen eine beliebige konstruktive 
35 Gestaltung haben. Im gezeigten Ausf uhrungsbeispiel handelt 
es sich urn hydraulische Zylinder (24) die in den Aufbauten 
der Stelleinheiten (17,18) angeordnet und abgestutzt sind.- 
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Deren Kolbenstangen sind mit dem zugehorigen SchweiBkopf 
(13,14) verbunden. Alternativ kann es sich urn 
elektromotorische Antriebe mit ausfahrbaren Spindeln oder 
dgl. handeln. Daneben sind weitere beliebige Arten von 
5 Antriebstechniken m5glich. 

Die Press schweiBmaschine (1) besitzt sine Messeinrichtung 
(35) zum Messen der echten Vorschiibe im Schweiliprozess und 
der dabei auftretenden reinen Werkstuckverkiirzungen ohne 

10 Beeinf lussung durch die vorerwahnte elastische 

Stauchverf ormung des zentralen Werkstticks (2) . Die 
Messeinrichtung (35) hat eigenstandige Bedeutung und kann 
auch bei anderen Arten von PressschweiBmaschinen;. 
insbesondere solchen nach dem Stand der Technik, mit 

15 Erfolg eingesetzt werden. Dies gilt z-B. fiir 

PressschweiBmaschinen (1) mit stationaren Stelleinheiten 
(17,18) Oder stationar angeordneten Vorschubantrieben 
(23) . 

20 Die Messeinrichtung (35) besitzt mindestens einp zwischen 
einem Werkstiickhalter (6,7) und dem zugeordneten 
Schweilikopf (13,14) angeordnete Messeinheit (36,37). Im 
gezeigten Ausf Ohrungsbeispiel mit zwei verfahrbaren 
SchweiUkopfen (13,14) sind zwei solche Messeinheiten 

25 (36,37) vorhanden. Die Messeinheiten (36,37) bestehen 

jeweils aus einem stab- oder stangenf ormigen MaBstab (38) 
und einem Messkopf (39), die relativ zueinander beweglich 
am Werkstuckhalter (6,7) und am jeweils zugeordneten 
SchweiBkopf (13,14) angeordnet sind. Im gezeigten 

30 Ausfiihrungsbeispiel ist der MaBstab (38) jeweils am 
Werkstuckhalter (6,7) angeordnet und istentlang der 
Vorschubachse (41) ausgerichtet . Er erstreckt sich vom 
Werkstuckhalter (6,7) jeweils nach hinten zum .zugeordneten 
SchweiBkopf (13,14). Der MaBstab (38) ist z.B. als 

35 Glasstab ausgebildet und tragt eine Skala von 

Wegmarkierungen. Der Lesekopf (39) ist bei dieser 
Ausbildung jeweils am SchweiBkopf (13,14) angeordnet und 
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auf den zugehorigen Mafistab (38) gerichtet. Der Messkopf 
(39) kann z.B. ein optischer Wegmesser sein, der die 
Markierungen am MaJistab (38) abliest. Alternativ kann jede 
andere geeignete Wegmesstechnik zum Einsatz kommen, wobei 
5 der MaBstab (38) und der Messkopf (39) entsprechend 
• ausgebildet sind. Die in den Zeichnungen gezeigte 
kinematische Zuordnung kann auch lamgekehrt sein, wobei 
sich der Messkopf (39) am Werkstiickhalter (6,7) und der 
MaBstab (38) am SchweiJJkopf (13;. 14) befindet. 

10 

Uber die Messeinheiten (36;. 37) lasst sich die axiale 
Relativbewegung zwischen dem Werkstiickhalter (6;. 7) und dem 
SchweiBkopf (13,14) sehr genau messen. Diese 
Relativbewegung gibt beim ReibschweiBen den exakten Reib- 

15 und Stauchweg an. Aus der.Summe der linken und rechten 
Wage ergibt sich hierdurch die. durch das ReibschweiBen 
erfolgte Bauteilverkiirzung des gesamten SchweiBteils . Beim 
SchweiBen mit magnetisch bewegtem Lichtbogen werden nach 
einem anfanglichem Kontakt anschlieBend die Werkstiicke zur 

20 Lichtbogenziindung distanziert, wobei tiber die 

Messeinheiten (36,37) die fur den Prozess erf orderliche 
Positionierung und Distanz der zu verschweiBenden 
Werkstucke (2,3,4) eingestellt ■ und angefahren wird. Nach 
dem anschlieBenden Stauchhub kann die sich ergebende 

25 Werkstuckverkiirzung ermittelt werden. 

Die Messeinrichtung (35) kann ferner eine zentrale 
Messeinheit (40) aufweisen, die z.B. zwischen den 
Werkstuckhaltern und/oder ggf . auch zwischen den 

30 SchweiBk5pfen (13,14) angeordnet ist. Hieriiber lasst sich 
die Gesamtlange der Werkstucke (2,3,4) vor dem SchweiBen 
und auch nach dem SchweiBen ermitteln. Die zentrale 
Messeinheit (40) ist in Figur 1 schematisch angedeutet. 
Sie kann in beliebig geeigneter Weise konstruktiv 

35 ausgebildet sein und ebenfalls ein oder mehrere 

stangenformige MaBstabe (38) und Messkopfe (39) aufweisen. 
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Die Schweifikopfe (13,14)^ der Stellantrieb (25), die 
Stelleinheiten (17,18) nebst Vorschubantrieben (23) und 
die Messeinrichtung (35) sind mit der Maschinen- und 
Prozesssteuerung verbunden und warden von dieser mit 
5 . geeigneten Prograinmen gesteuert und geregelt. 

Abwandlungen der gezeigten Ausf (ihrungsf orm sind in 
verschiedener Weise moglich. Dies betrifft die 
konstruktive Gestaltung der zentralen Spannvorrichtung 

10 (5), der SchweiBkopf e (13,14), der Stelleinheiten (17,18) 
und des Stellelements (26) nebst Stellantrieb (25) . Auch 
das Gestell (11) kann anders ausgebildet sein. Die Art und 
Anordnung der Fahrschlitten (8,9,15,16,19,20) ist beliebig 
wahlbar. Gleiches gilt, fiir die Art und Anordnung der 

15 Schlittenfuhrung (12) . 



35 
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BEZUGSZEICHENLISTE 





1 


Pressschweifimaschine, Doppelkopfmaschine 




2 


Werksttick, zentral 




5 


3 


Werkstvick, auBen links 






4 


Werkstuck^ auBen, rechts 






5 


zentrale Spannvorrichtung 






6 


Werksttickhalter 






7 


We r Jcs tuc Jena 1 1: e r 




10 


8 


Fahrschlitten^ Halter schlitt en. 


links 




9 


Fahrschlitten, Halter schlitten. 


rechts 




10 


Gestell 






11 


Maschinenbett 






12 


Schlittenf iihrung 




15 


13 


Schweiiikopf , links 






14 


SchweiJikopf , rechts 






15 


Fahrschlitten;. Stauchschlitten^ 


links 




16 


Fahrschlitten;. Stauchschlitten, 


rechts 




17 


Stellemneit: links 




20 


18 


Stelleinheit , rechts 






19 


Fahrschlitten,. Stellschlitten 






20 


Fanrscnlitten, Stellscnlitten 






21 


Mutter, links 






22 


Mutter, rechts 




25 


23 


Vor schubant rieb , Stauchantrieb 






24 


Zylmder, Hydraulikzylinder 






25 


Stellantrieb 






26 


Stellelement 






27 


Spindel 




30 


28 


Gewinde, links 






29 


Gewinde, rechts 






30 


Motor, Spindelmotor 






31 


Schlitt ens teller, links 






32 


Schlittensteller ,. rechts 




35 


33 


Mitnehmer 






34 


Feder 






35 


Messeinrichtung 
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36 Messeinheit;. links 

37 Messeinheit, rechts 

38 Massstab 

39 Lesekopf 

40 Messeinheit^r zentral 

41 Vorschubachse^ Stauchachse 



10 



15 



20 



25 



30 
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PATENTANSPRUCHE 

1. ) Pressschweilimaschine luit einem Gestell (10), zwei 

langs einer Vorschubachse (41) beweglichen 
5 SchweiJikopf en (13,14) und zwei Stelleinheiten 

(17,18) mit Vorschubantrieben (23) fiir die 
SchweiJikopfe (13,14), dadurch 

gekennzeichnet, dass die beiden 
Stelleinheiten (17,18) axial (41) beweglich am 
10 Gestell (10) gelagert und untereinander mittels 

eines gemeinsamen Stellelements (26) mit einem 
Stellantrieb (25) verbunden und abgestutzt sind. 

2. ) Pressschweifimaschine nach 'Anspruch 1, dadurch 

IS gekennzeichnet, dass das Stellelement 

(26) als durchgehende Spindel (27) mit zwei 
gegenlauf igen Gewinden (28,29) ausgebildet ist, 
welche mit Muttern (21,22) an den Stelleinheiten 
(17,18) verbunden sind. 

20 

3. ) PressschweiBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 

gekennzeichnet, dass die Gewinde 
(28,29) als Bewegungsgewinde, insbesondere als 
Kugel- Oder Trapezgewinde, ausgebildet sind. 

25 

4. ) Pressschweifimaschine nach Anspruch 1, 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass die 
Spindel (27) unterhalb der SchweiJikopfe (13,14) und 
Stelleinheiten .(17,18) im Maschinenbett (11) 
30 angeordnet ist. 

5;) PressschweiJimaschine nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch ge kenn-z e i chnet, 
dass der Stellantrieb (25) einen steuerbaren Motor 
35 (30), insbesondere einen Elektromotor , zum Antrieb 

der Spindel (27) aufweist. 
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6. ) Pressschweifimaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspriiche;. dadurch gekennzeichnet;. 
dass das Gestell (10) eine Schlittenfuhrung (12) fiir 
die forms chlussige Lagerung und Fiihrung von 
5 Fahrschlitten (14,16,19,20) der Schweilikopf e (13,14) 

und Stelleinheiten (17,18) aufweist. 

7. ) PressschweiBmaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
10 dass die PressschweiBmaschine (1) eine bewegliche 

zentrale Spannvorrichtung (5) fiir ein zentrales 
Werkstiick (2) aufweist, der zwischen den 
Schweilikopf en (13,14) beweglich an der 
Schlittenfuhrung (12) gelagert und gefuhrt ist. 

15 

8. ) Pressschweifimaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch ge kenn z ei chnet, 
dass die zentrale Spannvorrichtung (5) zwei 
distanzierte Werkstiickhalter (6,7) aufweist, die an 
20 der Schlittenfuhrung (12) beweglich gelagerte 

Halterschlitten (8,9) aufweisen. 

9. ) PressschweiBmaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
25 dass die Werkstiickhalter (6,7) mit ihrer jeweils 

zugeordneten Stelleinheit (17,18) durch einen 
Schlittensteller (31,32) verbunden sind 



10.) PressschweiBmaschine nach einem der vorhergehenden 
30 Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schlittensteller (31,32) an der 
Verbindungsstelle zum Werkstuckhalter (6,7) einen 
Mitnehmer (33) und eine Feder (34) fiir relative 
Ausweichbewegungen aufweisen. 
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11. ) Pressschweilimaschine^ insbesondere nach einem der 

• vorhergehenden Anspriiche, dadurch 

gekennzeichnet^ dass die 
PressschweiBmaschine (1) eine Messeinrichtung (35) 
5 zum Messen der echten Vorschiibe und der reinen 

Werkstuckverkiirzung ohne elastische Verformung 
aufweist . 

12. ) Pressschweilimaschine nach einem der vorhergehenden 
10 Anspriiche, dadurch gekennzeichnet^. 

dass die Messeinrichtung (35) mindestens eine 
zwischen einem Werkstiickhalter (5^7) und dem 
zugeordneten Schweifikopf (13,14) angeordnete 
Messeinheit (36,37) aufweist. 

15 

13. ) PressschweiBmaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Messeinheit (36,37) einen MaBstab (38) und 
einen Messkopf (39) aufweist, die relativ zueinander 
20 beweglich am Werkstiickhalter (6,7) und am 

zugeordneten SchweiBkopf (13,14) angeordnet sind. 

14. ) PressschweiBmaschine nach einem der vorhergehenden 

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
25 dass die Messeinrichtung (35) eine zentrale 

Messeinheit (40) zwischen den Werkstuckhaltern (6,7) 
und/oder den SchweiBkopf en (13, 14 ) aufweist . 

15. ) PressschweiBmaschine nach einem der vorhergehenden 
30 Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die PressschweiBmaschine (1) als 
ReibschweiBmaschine oder als Maschine *zum SchweiBen 
mit bewegtem Lichtbogen ausgebildet ist. 



35 16.) 



Verfahren zum PressschweiBen von mehreren 
Werkstticken (2,3,4) entlang einer vorzugsweise 
gemeinsamen Vorschubachse (41) mittels einer 
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Pressschweilimaschine (1) mit einem Gestell (10), 
zwei langs einer Vorschubachse (41) beweglichen 
Schweilikopf en (13,14) und zwei Stelleinheiteia 
(17,18) mit Vorschubantrieben (23) fiir die 

5 SchweiJikopfe (13,14), dadurch 

ge kennz eichnet, dass die aufieren 
Werkstticke (3,4) von den beiden axial (41) beweglich 
am Gestell (10) gelagerten Stelleinheiten (17,18) 
relativ zueinander bewegt werden, wobei sich die 

10 Stelleinheiten (17,18) gegenseitig unter Aufnahme 

der PressschweiJBkraf te in einem geschlossenen 
Kraftesystem verstellbar abstiitzen. 



17.) Verfahren nach Anspruch 16, dadurch 
15 gekennzeichnet, dass die Stelleinheiten 

(17,18) und eine zentrale Spannvorrichtung (5) fiir 
ein zentrales Werkstlick (2) gleichzeitig und 
synchron posit ioniert werden. 



20 18.) Verfahren nach Anspruch 16 Oder 17, dadurch 
ge kennz e ichnet, dass beim 
PressschweiJBen die echten Vorschiibe und die 
Werksttickverkurzungen ohne die beim Stauchen 
auftretenden elastischen Verformungen des zentralen 

25 Werkstiicks (2) gemessen werden. 



30 



35 
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